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® Schichtverbundmaterial auf der Basis von thermoplastischen Polymeren 
© Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekora- 

tiv ausgestalteten Oberflache, enthaltend eine Trager- 

schicht aus einem thermoplastischen Polymeren, wel- 
ches nicht Polypropylen ist, eine darauf angsordnete De- 

korschicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte 

hitzegehartete Schicht. Zwischen der Tragerschicht und 

der Dekorschicht kann ferner noch eine Zwischenlage als 

Verbundmaterial eingeschoben werden. Die Dekorschicht 

und die hitzegehartete Schicht kann auch auf beiden Sei- 

ten der Tragerschicht angebracht werden. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativ ausgestalteten Oberflache, 
enthaltend eine Tragerschicht aus einem thermoplastischen Polyraeren, welches nicht Polypropylen ist, einer darauf an- 
5 geordneten Dekorschicht und einer auf der Dekorschicht aufgebrachten hitzegeharteten Schicht. Weiterhin betrifft die 
vorliegende Hrfindung ein Verfahren zur Herstellung dieses Schichtverbundmaterials. 

Schichtverbundmateri alien der gattungsgemaBen Art sind bekannt und bestehen im wesentlichen aus einem Kernma- 
terial aus Holz oder zumindest holzahnlichem Material wie Holzfasermaterial oder unter Harzzusatz verpreGten Einzel- 
papieren, auf das unter Ein wirkung von Hitze und Druck Dekormaterialien wie Holz- oder Mar mormaserungen in Kom- 
10 bination mil vemeLzbaren Harznialeri alien (Overlays) aufgebraehL werden. Derartige Materialien sind z. B. in deiu Fir- 
nienprospekt Euwid beschrieben. 

Die bekannten Materialien haben allerdings den Nachteil, daB sie eine gewisse Empflndlichkeit gegenuber von den 
Randem her in die Kernschicht eindringender Feuchtigkeit aufweisen, weil das Holz oder das holzahnliche Material un- 
ter dern EinfluB von Feuchtigkeit zum Aufquellen neigt. Daruber hinaus ist das Verpressen der Verbundmaterialien ein in 
15 bezug auf die dafur notwendige Energie und die Kosten aufwendiges Verfahren, weil das Verpressen bei Temperaturen 
imBereich von 140 bis 180°C und Driicken von bis zu 200 N/cra 2 durchgefuhrt werden muB, woran sich dann zusatzlich 
noch eine mehrtagige NachpreBbehandlung anschlieBt, damit ein Plattenverzug ausgeschlossen und eine optimal ge- 
schlossene Oberflache realisiert wird. 

Fiir zahlreiche industrielle Anwendungen, beispielsweise in der Automobil- oder Elektroindustrie, benotigt man als 
20 Oberflachenmaterialien Werkstoffe, die einerseits eine hohe Kratzfestigkeit und andererseits eine relativ hohe Tempera- 
turbestandigkeit aufweisen sollten und sich daruber hinaus gut dekorativ ausgestalten lassen sollten. 

In der Mobelherstellung werden schon seit langerem Oberflachenmaterialien eingesetzt, wobei mehrere Schichten, 
u. a. cine Tragerschicht, cine Dekorschicht und cine darauf autticgende hitzegehartete Schicht, mit Hilfc von wcitcrcn 
Vcrbundschichtcn, beispielsweise aus Papier oder aus Klcbcfolicn, ein dekoratives Schichtverbundmaterial ergeben. Ein 
25 derartiges Schichtverbundmaterial ist jedoch sehr aufwendig herzustellen, weist oft einen hohen Formaldehydanteil auf 
und zeigt ein ungunstiges Quellverhalten. 

Aus der alteren Anmeldung DE-A 197 22 339 ist ein Schichtverbundmaterial bekannt, welches eine Tragerschicht aus 
Polypropy len, eine darauf angeordnete Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte hitzegehartete Schicht 
en thai t. Fiir einige Anwendungszwecke benotigt man jedoch ein Schichtverbundmaterial, welches anstelle einer Trager- 
30 schicht aus Polypropylen eine Tragerschicht aus einem anderen thermoplastischen Polymeren aufweist und damit iiber 
etwas veranderte mechanische Eigenschaften verfugt. 

Es bestand daher die Aufgabe, ein Schichtverbundmalerial aus einem thennoplastischen Polymeren mil wenigstens ei- 
ner dekorativen Oberflache bereitzustellen, das gegen Feuchtigkeit und andere ahnliche UmwelteinflQsse wie Zigaretten- 
glut oder Chemikalien unempfindlich ist, das eine verbesserte Abriebfestigkeit und eine hohe Druckfestigkeit besitzt und 
35 das sich auf einfache Art kostengunstig herstellen lafit. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativ ausgestalteten Oberfla- 
che, enthaltend eine Tragerschicht aus einem thermoplastischen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, eine darauf 
angeordnete Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht. 

Das erfindungsgernaBe Schichtverbundmaterial kann auch auf beiden Seiten der Tragerschicht aus dem thermopiasti- 
40 schen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht 
aufgebrachte hitzegehartete Schicht enthalten, wodurch eine sandwich artige Struktur mit der Tragerschicht in der Mitte 
entsteht. 

Das Material der Tragerschicht enthalt 0 bis 60, vorzugsweise 0 bis 50, besonders bevorzugt 0 bis 40 Gew.-%, bezogen 
auf das Gesamtgewicht der Mischung, an verstarkenden Fuiistoffen, wie zum Beispiel Bariumsulfat, Magnesiumhy- 
45 droxyd, Talkum mit einer mittlcrcn KorngroBc im Bcrcich von 0,1 bis 10 urn, gemcssen nach DIN 66 1 15, Holz, Flachs, 
Kreide, Giasfasern, beschichteten Glasfasern, Lang- oder Kurzglasfasern, Glaskugeln oder Mischungen von diesen. Au- 
Berdem kann das Material der Tragerschicht noch die ublichen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, 
Pigmente, RuBe, Gieitmittel, Rammschutzmittel, Treibmittel und dergleichen in den ublichen und erforderlichen Men- 
gen erhalten. 

50 Als thermoplastische Polymere, die die Tragerschicht. bilden und die nicht Polypropylen sind, kommen u. a. Polyethy- 
ten, Polyvinylchlorid, Polyester, Polycarbonat, Polyacrylate und Polymethacrylate, Polyamide, Polycarbonat, Polyure- 
thane, Poly acetate wie zum Beispiel Polyoxymethylen, Polybutylenterephthalate und Poly sty role in Betracht. \brzugs- 
weise beslehl die Tragerschicht neben den verstarkenden FullstofTen noch aus Polyoxymethylen, Polybutylenterephtha- 
lat oder aus Polystyrol, insbesondere aus Copolymeren des SLyrols mil untergeordneten Anteilen an einem oder mehreren 

55 Comonomeren wie zum Beispiel Butadien, a-Methylstyrol, AcrylnitriL Vinylcarbazol sowie Estern der Acryl-, Meth- 
acryl- oder Itaconsaure. Die Tragerschicht des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials kann auch Rezyklate aus 
diesen thermoplastischen Polymeren enthalten. 

Unter der Bezeichnung Polyoxymethylen sollen dabei Homo- und Copolymere von Aldehyden, beispielsweise von 
Forrnaldehyd, und von cyclischen Acetalen verstanden werden, die wiederkehrende Kohlenstoff-SauerstofT-Bindungen 

60 im Molekul enthalten und einen SchmelzfluBindex, nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 
5 bis 40 g/10 min., insbesondere von 5 bis 30 g/10 min. aufweisen. 

Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hohermolekulares Veresterungsprodukt von Terephthal- 
saure mit Butylenglykol und einem SchmelzfluBindex, nach ISO 1133, bei 230°C und 1 unter einem Gewicht von 
2,16 kg, von 5 bis 45 g/10 min., insbesondere von 5 bis 30 g/10 min. 

65 Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise mit bis zu 
20 Gcw.-% an cinpoiymcrisicrtcm Acrylnitrii in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol und Acrylnitril (SAN) wci- 
scn einen SchmelzfluBindex, nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 1 bis 25 g/10 min., 
insbesondere von 4 bis 20 g/10 min. auf. 
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Wcitcrc cbcnfalls bcvorzugt cingcsctztc Copolymcrc dcs Styrols cnthaltcn bis zu 35 Gcw.-%, insbcsondcrc bis zu 
20 Gew.-% einpoLymerisiertes Acrylnitril und bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis zu 30 Gew.-% einpolymerisiertes Bu- 
tadien. Der SchmelzfluBindex derartiger Copolyraere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien (ABS), nach ISO 1133, bei 
230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, Liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min., insbesondere im Bereich von 2 bis 
30g/10min. 5 

Als Tragerschicht konnen im erfindungsgemaRen Schichtverbundmaterial auch Blends, d. h. Mischungen unterschied- 
licher thermoplastischer Polymerer verwendet werden, beispielsweise Blends aus einem Copolymeren des Styrols rnit 
Acrylnitril und einem Copolymeren aus Butadien und Acrylnitril. 

Es kann sich ferner empfehlen, zwiscben die Tragerschicht und die Dekorschicht noch eine Zwischenlage als Ver- 
bundmaLerial einzubringen, die fur eine inoglichsl gute Verbindung von Trager- und DekorschichL sorgL. Als Zwischen- 10 
lage kann u. a. getranktes Papier, ein Vlies oder ein HaftveniiitLler, ein Primer oder aber ein Klebemalerial verwendet 
werden. Bevorzugt wird als Zwischenlage ein getranktes Papier oder aber ein Vlies eingesetzt. 

Die Dekorschicht kann aus einem Kunststoffmaterial bestehen, das eine Pragung oder eine Farbung oder beides in 
Kombination aufweist, beispielsweise in Form eines Fertiglaminates. Die Dekorschicht kann aber auch aus Papier oder 
aus einem Gewebe oder einem papierahnlichen oder gewebeahnlichen oder holzahnlichen oder metallahnlichen Material is 
aufgebaut sein. Beispiele hierfUr waren Dekorschichten aus einem aluminiumartigen Material oder aus einem edelstahl- 
artigen Material oder aber aus holz-, kork- oder linoleumartigen Material. 

Die auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht (Overlay) besteht aus einem duroplastischen Kunststoff- 
material, beispielsweise aus einem mitMelaminharz oder Harnstoffharz getranktem Papier, das durch Druck- oder Hitze- 
einwirkung wahrend der Herstellung des Schichtverbundmaterials vernetzt wird. Derartige Materialien sind als solche 20 
bekannt und u. a. als Fertiglaminat bei Firma Melaplast in Essen, Deutschland, erhaltlich. 

Die Schichtkombination aus Dekorschicht plus Overlay (Impragnat) kann erfindungsgemaB wahlweise einseitig oder 
auch bcidscitig auf der Tragerschicht bzw. auf der Zwischenlage angcordnct sein. lis ist auch moglich, cin Fertiglaminat 
auf die Tragerschicht bzw. auf die Zwischenlage aufzubringen, welches aus der Dekorschicht und aus dem Overlay be- 
steht. 25 

Die Gesamtdicke des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials liegt im Bereich von 1 mm bis 20 mm, vorzugs- 
weise im Bereich von 5 mm bis 10 mm, wobei auf die Tragerschicht wenigstens 80%, vorzugsweise wenigstens 90%, 
der Gesamtdicke entfallen. 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials werden die Materialien fur die Dekorschicht und 
das Overlay sowie gegebenenfalls fur die Zwischenlage, die beide in Form diinner flexibler Folien, sogenannter Impra- 30 
gnate, oder auch als Fertiglaminate vorgelegt werden, nait dem Material fur die Tragerschicht hinterspritzt. Dazu wird das 
verstiirkle ihermoplasiische Poly mere in einem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 180°C, vorzugsweise von 
wenigstens 200°C, erhitzt und dann unter einem Druck von wenigstens 80N/cm 2 , vorzugsweise von wenigstens 
90 N/cm 2 , in die SpritzguBkammer einer SpritzgieBmaschine gebracht, in die vorher die Folien fur die Dekorschicht und 
hitzegehartete Schicht, sowie gegebenenfalls fur die Zwischenlage oder das Fertiglaminat eingelegt worden waren. Un- 35 
ter Beibehaltung eines Nachdrucks von wenigstens 10 N/cm 2 , vorzugsweise von wenigstens 50 N/cm 2 , wird dann das 
Werkzeug innerhalb einer Zeit von maximal 4 min, vorzugsweise von maximal 3 min. auf eine Temperatur von nicht we- 
niger als 60°C, vorzugsweise von nicht weniger als 70°C, abgekuhlt und dann aus der SpritzguBkammer entnommen. 

Uberraschend zeigt sich, daB das Schicht verbundmaterial eine hervorragende Haftung der einzelnen Schichten unter- 
einander aufweist, wenn die obengenannten Verfahrensbedingungen bei der Herstellung des erfindungsgemaBen 40 
Schichtverbundmaterials eingehalten werden. Um die Haftung der Schichten untereinander noch weiter zu verbessern, 
kann es vorteilhaft sein, wenn das Overlay vor dem Einlegen in die SpritzguBkammer einer Flammbehandlung bei einer 
Temperatur im Bereich von 50 bis 80°C unterzogen wird, die vorzugsweise beidseitig durchgetuhrt wird. 

Das erflndungsgemaBe Schichtverbundmaterial eignet sich uberraschend gut zur Herstellung von alien Formteilen, bei 
den en cine dekorative Obcrflachc mit besondcrer Rcsistcnz gegen chcmischc, mcchanischc oder thcrmischc Bcschadi- 45 
gungen kombiniert sein soli. Die bevorzugte Verwendung des erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterials sind Boden- 
belage und Wandpaneele, Fiir diese Zwecke werden beispielsweise einzelne flachenhafte Formteile aus dem erfindungs- 
gemaBen Schichtverbundmaterial hergestellt und durch Zusammenlegen zu einem Boden- oder Wandbelag zusamrnen- 
gefiigt. Um dem Fachmann das Zusammenlegen fur den bevorzugten Verwendungszweck leichter zu machen, sind die 
Formteile aus dem erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterial vorteilhaft mit. seitlichen Schnappelementen in der Art. 50 
von Nut und Feder ausgestattet, Aus den erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterialien konnen ferner flachenhafte 
Formteile hergestellt werden, die an einer Stirnseite und einer Langsseite seitlich wulstformigen Uberstande aufweisen 
und an der entgegengesetzlen Slirnseile und der entgegengesetzten Langsseite zu den wulslioriiugen Uberstanden geo- 
metrisch spiegelbildlich ausgebildeLe Ausnehmungen besitzen. Dadurch wird ein paBgenaues AneinanderUigen der Ila- 
chenhaften Formteile auf einfache Art und Weise zuverlassig ermoglicht. Die erfindungsgemaBen Schichtverbundmate- 55 
rialien eignen sich ferner auch als Oberflachenmaterialien fiir den Automobilbau und die Elektroindustrie. 

In den nachfolgenden Beispielen soil die Erfindung noch naher erlautert werden. Im Rahmen der Ausfiihrungsbei- 
spiele wurden folgende MeBmethoden angewandt: 

- Das Verhalten gegenuber Wasserdampf wurde nach EN 438-2:24 bestimmt; 60 

- die Abriebfestigkeit wurde nach EN 438-2.6 bei 6000 bis 10 000 U/min bestimmt; 

- die Druckfestigkeit wurde durch Kugeifalltest nach EN 438 bei einer 8 mm Tragerplatte, AbdruckgroBe: 5,5 mm, 
bestimmt; 

die Resistenz gegen Zigarettenglut wurde nach EN 438-2.18 bestimmt; 

die Chemikalienbestiindigkeit wurde nach DIN 51958 bestimmt; 65 

- die Kratzfcstigkcit wurde nach ISO 1518 bestimmt; 

- die Haftfcstigkcit wurde bestimmt, indem mit einem Rasicrmcsscr krcuzfdrmig parailclc Schnittc (Gittcrschnittc) 
in die Obertlache eines Formteils eingebracht wurden. Dann wurde ein Klebeband auf die rnit den Schnitten verse- 
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hcndc Obcrflachc aufgcprcBt und danach wurdc das Kicbcband im rcchtcn Winkcl kraftig von dcr Obcrflachc abgc- 
zogen. Wenn mit dem Klebeband praktisch keine Segmente von der Oberflache entrernt werden konnten, wurde die 
Haftfestigkeit mit "+" bezeichnet, wenn sich einzelne Segmente in einer Menge von bis zu 10% der Gesamtbele- 
gung abziehen lieBen, wurde das Ergebnis rnit "±" bezeichnet, und wenn mehr als 10% der gesamten Oberflache ab- 
5 gezogen werden konnte wurde das Ergebnis rnit "-" bezeichnet. Besonders gute Ilaftfestigkeiten wurden mit "++" 

bewertet. 
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Beispiel 1 

Ein talkumverstarkLes Copoly meres des Styrols mit 15 Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit einem Talk- 
umgehalt von 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde auf eine Temperatur von 280°C er- 
hitzt und unter einem Spritzdruck von 110 N/cm 2 in eine flache SpritzguBkammer eingespritzt, in die vorher ein Fertig- 
laminat aus einem Overlay und einer Dekorfolie aus der Firma Melaplast auswerfseitig eingelegt worden war. Unter Auf- 
rechterhaltung eines Nachdrucks von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 2 min auf eine Tem- 
peratur von 80°C abgekuhlt, dann wurde die SpritzguBkammer geoffnet und das entstandene Formteil entnommen. Die 
Ergebnisse der Messungen an dem einseitig hinterspritzten Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 

Beispiel 2 



Ein langglasfaserverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit einem- 
Gehalt an Langglasfasern von 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde auf eine Massetem- 
pcratur von 290°C crhitzt und unter einem Spritzdruck von 110 N/cm 2 in cine flache Spritzkammcr eingespritzt, in dcr 
vorher das gleiche Fcrtiglaminat wic im Beispiel 1 cingesctzt, auswerfcrscitig eingelegt worden war. Unter Aufrcchtcr- 
25 haltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Tempe- 
ratur von 80°C abgekuhlt, dann wurde die SpritzguBkammer geoffnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Form- 
teil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 



Beispiel 3 

Ein glaskugel- und langglasfaserverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril 
und mil einem Gehalt an Glaskugeln von 10 Gew.-% und an Langglasfasern von 20Gew.-%, bezogen auf das Gesamt- 
gewicht der Formmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 290°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 110 N/cm 2 
in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in dem vorher das gleiche Fertiglaminat wie im Beispiel 1 eingesetzt, auswer- 
ferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug inner- 
halb einer Zeitdauer von 2,0 rnin. auf eine Temperatur von 80°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer geoffnet und 
das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Ta- 
belle 1 angegeben. 

40 Beispiel 4 

Ein unverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril wurde auf eine Massetem- 
peratur von 270°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, indem 
vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines 
45 Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurdc das Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf cine Temperatur von 80°C 
abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer geoffnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die 
Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 

Vergleichsbeispiel A 

50 

Das Beispiel 1 wurde analog wiederholt, wobei aber anstelle eines verstarkten Copoly meren des Styrols mit einpoly- 
merisiertem Acrylnitril als Tragerschicht jetzt eine Tragerschicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der 
durchgefiihrlen Messungen sind in der Tabelle 1 abgegeben. 

55 Beispiel 5 

Ein langglasfaserverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit 
10 Gew.-% einpolymerisiertem Butadien (ABS) und mit einem Gehalt an Langglasfasern von 30Gew.-%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 290°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 
60 110 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 eingesetzt, 
auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 60 N/cm 2 wurde das Werkzeug 
innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur von 85°C abgekuhlt, dann wurde die SpritzguBkammer ge- 
offnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil 
sind in Tabelle 2 angegeben. 



Beispiel 6 

Ein unverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew.-% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit 10 Gew.-% einpo- 
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lymcrisicrtcm Butadicn (ABS) wurdc auf cine Massctcmpcratur von 270°C crhitzt und untcr cincm Spritzdruck von 
100N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in dem vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 einge- 
setzt, auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aurrechterhaltung eines Nachdruckes von 60 N/cm 2 wurde das Werk- 
zeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur von 70°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer ge- 
offnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil 5 
sind in Tabelle 2 angegeben. 

Vergleichsbeispiel B 

Das Beispiel 5 wurde analog wiederholt, wobei aber ansielle eines verstarkten Copolyineren des SLyrols rniL einpoly- io 
inerisierLem Acrylnitril undButadien (ABS) als Iragerschicht jetzt eine Tragerschicht aus Holzfasern verwendel wurde. 
Die Ergebnisse der durchgefuhrten Messungen sind in der Tabelle 2 angegeben. 

Beispiel 7 

15 

Ein langfaserverstarktes Polybutylenterephthalat mit einem Gehalt an Langglasfasern von 30Gew.-%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 300°C erhilzt und unter einem Spritzdruck von 
100 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 eingesetzt, 
auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug 
innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf eine Temperatur von 100°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer geoff- 20 
net und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil 
sind in Tabelle 3 angegeben. 



Beispiel 8 



Beispiel 9 



25 



Ein unverstarktes Polybutylenterephthalat wurde auf eine Massetemperatur von 300°C erhitzt und unter einem Spritz- 
druck von 100 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 
eingesetzt, auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das 
Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf eine Temperatur von 90°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkam- 
mer geoffnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem 30 
Formteil sind in Tabelle 3 angegeben. 

Vergleichsbeispiel C 

Das Beispiel 7 wurde analog wiederholt, wobei aber anstelle eines verstarkten Polybutylenterephthalats als Trager- 35 
schicht jetzt eine Tragerschicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der durchgefuhrten Messungen sind in 
der Tabelle 3 angegeben. 



40 



Ein langfaserverstarktes Polyoxymethylen mit einem Gehalt an Langglasfaser von 30 Gew.-%, bezogen auf das Ge- 
samtgewicht der Formmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 200°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 
100 N/cm- in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 eingesetzt, 
auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug 
innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf cine Temperatur von 80°C abgekuhlt, dann wurdc die Spritzkammer geoffnet 45 
und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in 
Tabelle 4 angegeben. 

Beispiel 10 

50 

Ein unverstarktes Polyoxymethylen wurde auf eine Massetemperatur von 200°C erhitzt und unter einem Spritzdruck 
von 100 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 einge- 
setzt, auswerferseitig eingelegt worden war. Unter Aufrechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/eui 2 wurde das Werk- 
zeug innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf eine Temperatur von 70°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer ge- 
offnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil 55 
sind in Tabelle 4 angegeben. 

Vergleichsbeispiel D 

Das Beispiel 9 wurde analog wiederholt, wobei aber anstelle eines verstarkten Polyoxymethylen s als Tragerschicht 60 
jetzt eine Tragerschicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der durchgefuhrten Messungen sind in der 
nachfolgenden Tabelle 4 angegeben. 
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Aus den Tabellen 1 bis 4 ergibt sich, daB die erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterialien, welche als Tragerschicht 
alle ein thermoplastisches Polymeres enthalten (Beispiel 1 bis 10) iiber eine groBere Resistenz gegeniiber Wasserdampf 
und Zigaretienglut sowie eine hohere TeinperaLur- und Chemikalienbeslandigkeil aufweisen als die S chichi verb undma- 
Lerialien der Vergleichsbeispiele A bis D, welche als TragerschichLen Holzfasem enthallen. Daruber hinaus verfligen die 
erfindungsgemaBen Schichtverbundmaterialien uber eine groBere mechanische Stabilitat, insbesondere eine hohere Ab- 
riebfestigkeit, Druckfestigkeit, Kratzfestigkeit und Haftfesdgkeit als die Schichtverbundmaterialien der \ergleichsbei- 
spiele A bis D. 



55 



Patentanspriiche 

60 

1 . Schichtverbundmaterial rnit wenigstens einer dekorativ ausgestalteten Oberflache, enthaltend eine Tragerschicht 
aus einem thermoplastischen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete Dekorschicht und 
eine auf der Dekorschicht aufgebrachte hitzegehartete Schicht. 

2. Schichtverbundmaterial nach Anspruch 1, wobei auf beiden Seiten der Tragerschicht aus einem thermoplasti- 
schen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete Dekorschicht und eine auf der Dekor- 65 
schicht aufgebrachte hitzegehartete Schicht vorlicgt. 

3. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruchc 1 odcr 2, wobci zwischen der Tragerschicht und der Dekor- 
schicht noch eine Zwischenlage als Verbundmaterial eingeschoben wird. 
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4. Schichtvcrbundmatcrial nach einem dcr Ansprachc 1 bis 3, cnthaltcnd cine Tragerschicht aus Polystyroi. 

5. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, enthaltend eine Tragerschicht aus Polybutyienter- 
ephthalat. 

6. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, enthaltend eine Tragerschicht aus Polyoxymethylen. 

7. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 6, enthaltend in der Tragerschicht zusatzlich Verstar- 
kungsmaterial in einer Menge von 10 bis 60 Gew.-%, hezogen auf das Gesamtgewicht. der Mischung, wohei dieses 
Verstarkungsmaterial aus Bariumsulfat, Magnesiumhydroxid, Talkum, Holz, Flachs, Kreide, Glasfasern oder Glas- 
kugeln besteht. 

8. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Dekorschicht aus einem Kunststoffmate- 
rial besteht, das eine Pragung oder eine Farbung oder beides in Kombination aufweist, oder aus Papier oder aus ei- 
nem Gewebe oder einem papierahnlichen oder gewebeahnliehen oder holzahnlichen Material. 

9. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die auf der Dekorschicht angeordnete hitze- 
gehartete Schicht aus einem duroplastischen KunststofFmaterial besteht, das durch Druck- oder Hitzeeinwirkung 
wahrend der Herstellung des Schichtverbundmaterials vernetzt wird. 

10. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 8, wobei seine Gesamtdicke im Bereich von 1 mm bis 
20 mm liegt und auf die Tragerschicht wenigstens 80% der Gesamtdicke entfallen. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbundmaterials nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialien fur die Dekorschicht und die hitzegehartete Schicht, die beide in Form diinner flexibler 
Folien vorgelegt werden, mit dem Material fur die Tragerschicht in einer SpritzguBmaschine hinterspritzt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das verstarkte thermoplastische Polymer in einem 
Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 180°C erhitzt wird und dann unter einem Druck von wenigstens 
80 N/cm 2 in die SpritzguBkammer einer SpritzgieBmaschine gebracht wird, in die vorher die Folien fur die Dekor- 
schicht und hitzegehartete Schicht cingclcgt worden warcn, und daJ5 dann unter Bcibchaltung cincs Nachdrucks von 
wenigstens 10 N/cm 2 das Wcrkzcug inncrhalb cincr Zcit von maximal 4 Minutcn auf cine Temperatur von nicht wc- 
niger als 60°C abgekuhlt wird. 

13. Verwendung eines Schichtverbundmaterials nach einem der Anspruche 1 bis 10 zur Herstellung von FuBboden- 
belagen oder Wandpaneelen. 
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